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Fornistran.^0 niit iinl>e£:frenzter Lange, wie z. B. 
Drahte, Seile, elektrische Leitungen und Kabei, 
werden nach ihrier Herstcllung meist auf Trommeln. 
Haspeln u. dgl. aufgewickelt. Das Auswechseln 
einer vollen Trommel gegen eine leere bedeutet jedes- 
mal eine Unterbiechung des Fertigungsflusses, die 
insbesondere danii unerwiinscht ist, wenn in ihm 
Yorgange enthaltcn sind, die an einen genauen 
Zeitverlauf gebunden sind, wie z. B. die Durchlauf- 
vulkanisation von Guniniiscblauchleitungen, die nur 
dann einwandfrei ausfallt, wenn aufier der Tem- 
peratur auch die Vulkanisationsdauer, die durch die 
Durchlaufgeschwindigkeit gegeben ist, unverandert 
bleiht. Abnlicli hc\q:t der Fall aucb bei Spritz- 
mascliinen zur Herstelluiig von Faden, Schlauchen, 
Isoherhullen fiir elektrische Leiter u, dgl. aus 
warmebildsamen Massen, die meist gegen langer 



dauernde Einwirkung von Warme empfindlich sind. 
Bei einem langeren Stillstand einer solchen Spritz- 
maschine wahrend des Auswechselns der Aufwickel- 
trommel konnen die Massen in der beheizten Spritz- 
maschine Schaden leiden. Auch bei dem Aufbringen 
von Kabelmanteln aus einem Metall mit hoherer 
Verarbeitungstemperatur, wie z. B. Aluminium, 
sind Haltezeiten der Presse unerwunscht, da wah- 
rend dieser Zeit die Kabelseele in der Presse ge- 
fahrdet warden kann. 

Gemafi der Erfindung konnen die Stillstandszeiten 
wahrend des Auswechselns der Trommel dadurch 
wesenth'ch verkiirzt bzw. ganz vermieden werden, 
da6 die Aufwickeltrommel eine Einrichtung erhalt, 
durch welche das der Trommel zugefiihrte Wickel- 
gut sebsttatig erfafit und auf der Trommel festgelegt 
wird. Hierdurch wird es moglich, das Aufwickeln 
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der Formstrange ohne Unterbrechung durchzu- 
fiihren, so da6 Beschadigungen des Gutes, die durch 
Haltezeiten bedingt wiirden, nicht eintreten konnen. 
Fiir die Durchfiihrung der Erftndung hestehen 
5 vcrschicdcne Moglichkeiten. In den Fig. i bis 7 sind 
einige Ausfiihrungsbeispiele hierfiir angedeutet, 
ohne daB aber die Erftndung hierauf beschrankt 

ware. t- n ^ 

Fig. I und 2 zeigen eine gemafi der Erfindung 
10 ausgefiihrte Trommel vor bzw. nach dem Erfassen 
des Wickelgutes. Die Trommel i besitzt eine axial 
verschiebbare Seitenscheibe 2. Diese Seitenscheibe 
wird zunachst durch eine Feststellvorrichtung be- 
liebiger Art entgegen einem Federdruck in einem 
15 gewissen Abstand von dem Trommelkern i gehahen. 
Sobald das Wickelgut 3 in <len Zwischenraum 
zvvischen Seitenscheibe 2 und Kern i gelangt imd 
dort auf eine geeignete Auslosevorrichtung auf- 
triflFt, wird die die Verschiebung der Seitenschei]>en 
30 bewirkende Feder gelost und dadurch das Wickel- 
gut zwischen Kern und Seitenscheiben festgeklemmt. 

In den Fig. 3 und 4 ist eine andere Ausfiihrungs- 
form einer solchen Wickeltrommel dargestellt. Hier 
ist auf dem Trommelkern i ein verschiebbarer 
as Klemmring 4 angeordnet, der mittels axialer Bolzen, 
die in entsprechenden Bohrungen der Seiten- 
scheibe 2 gleiten konnen, zentriert wird und im 
Ruhezustand entgegen einem Federdruck in einem 
gewissen Abstand von dieser Seitenscheibe 2 ge- 
30 halten wird. Sobald das Wickelgut in den Zwischen- 
raum zwischen Seitenscheibe und Klemmring 4 
tritt und dort auf eine geeignete Auslosevorrichtung 
auftrifft, wird das Wickelgut durch den Klemmring 
an die Seitenscheibe angedriickt und so festgelegt. 
35 Die Fig. 5 und 6 zeigen als v^eiteres Ausfuhrungs- 
beispiel eine Trommel, bei der ein Teil 5 des Trom- 
melkernes axial verschiebbar ist und in entsprechen- 
der Weise das Wickelgut nach Auslosuiig der 
SchlieBfeder an den Trommelkern anklemmt. In 
40 sinngemaB ahnlicher Weise konnen andere Auf- 
wickelvorrichtungen ausgebildet werden. Als Bei- 
spiel zeigt Fig. 7 einen Wickelkonus, wie er bei- 
spielsweise fiir starkere Drahte in der Drahtzieherci 
Verwendung findet. Hier wird das Wickelgut eben- 
45 falls durch einen Klemmring 6 erfafit, der den 
Draht 7 gegen einen Grundring 8 anpreBt. 

Das Erfassen und Festlegen des Wickelgutes kann 
bei ruhender oder laufender Trommel erfolgen. In 
ersterem Falle ist es vorteilhaft, zugleich mit der 
50 Festlegung des Wickelgutes eine Auslosevorrichtung 
zu betatigen, die den Antrieb der Trommel in Tatig- 
keit setzt. 

ZweckmaBig ist es, durch besondere Fuhrungen m 
Form von Kanalen, Rohren o. dgl. dafiir zu sorgen, 

55 daB das Wickelgut zuverlassig auf die Auslosevor- 
richtung an der Trommel auftrifft. Die gegen die 
voile Trommel auszuwechselnde leere Trommel wird 
dabei vorzugsweise neben dieser aufgestellt. Durch 
eine mit einer Schneidvorrichtung fiir das Wickel- 

60 gut ausgeriistete Weiche wird fiir eine Umlenkung 
des Wickelgutes von der gefiillten auf die leere 
Trommel gesorgt. 

In den Fig. 8 bis 16 der Zeichnung ist ein Beispiel 



einer Anordnung dieser Art dargestellt, und zwar 
zeigt Fig. 8 die Gesamtanordimng im GrundnB, 65 , 
Fig. 9 eine Seitenansicht der Aufwickeltrommel, 
und die Fig. 10 bis 16 zeigen Einzelteile der An- 
ordnung in etwas groBerem MaBstab. 

Bei der dargestellten Anordnung sind zwei gegen- 
einander auszuwechselnde Trommelnii und 12 70 
nebeneinander aufgestellt. Fuhrungen in Gestalt von 
Leitrohren 13 und 14 diencn dazu, das Wickelgut 
abwechselnd einer dieser Trommein zuzuleiten. Die 
Umschaltung des Wickelgutes wird dabei durch 
eine Weiche 15 bewxrkt, die zugleich als Schneid- 75 
vorrichtung fiir das Wickelgut ausgebildet ist, das 
durch das Leitrohr 16 zugefiihrt wird. Dieses Leit- 
rohr 16 erhalt zvveckmaBig, e\>enso wie die Leit- 
rohre 13, 14, einen lichten Durchmesscr, der nur 
wenig groBer ist als der Aulkndurchmesser des 80 
Wickelgutes, so daB dieses sich ohne zu klemmen 
vorwartsschieben laBt. Zur Verbesserung der Rei- 
bungsverhiiltnisse konnen die Inneiiwandungen der 
Leitrohre mit geeigneten Schmiermitteln vcrsehen 
werden. *5 

Das Wickelgut wird mit Hilfe von Verlegevor- 
richtungen 17 iiblicher Art auf die Trommein auf- 
gewickelt. Der Antrieb der Trommein 11 und 12 
erfolgt, wie aus Fig. 9 crsichtlich, in an sich be- 
kannter Weise durch ini Werkstattboden eingelas- 90 
sene Walzen 18, auf denen die Trommein mit ihrcn 
Seitenscheiben aufliegen. Im Stillstand ist die Be- 
ruhrung der Trommein mit den Walzen zunachst 
durch Anheben der Lager der Trommelfuhrungs- 
achse um einige Millimeter aufgehoben. Zum Ein- 95 
riicken werden die in der Leerlaufstellung durch ein 
Gesperre festgehaltenen Achscnlager treigegeben, so 
daB die Trommel auf die sich drehende Walze her- 
unterfallt und sofort mit voller Umdrehungszahl in 
Drehung versetzt wird. Der Walzenantrieb ist daljei 100 
wie iiblich mit einer ver.^tel]])areu Rutschkupplung 
ausgeriistet, die auch bei groBter Trommeldrehzahl 
noch rutscht, so dafi das aufzuwickelnde Gut stets 
unter Zug steht. 

An den Trommein ist gcmaC der Erfindung eine 105 
Vorrichtung zum Erfassen und Festlegen des 
Wickelgutes angebracht, wie sie z. B. in den Eig. I 
bis 6 gezeigt ist. Eine weitere Ausfiihrung ist in 
den Fig. 10 bis 13 in vergroBerteni MaBstab dar- 
gestellt, und zwar zeigen die Fig. 10 und 11 diese »io 
Vorrichtung in Vorderansiclu und Draufsicht vor 
und die Fig. 12 und 13 in gleicbcr Darstellung nach 
dem Auslosen. Diese Vorrichtung bcstcht aus einem 
Bolzen 19, der an dem einen Ende eine Bohrung 20 
besitzt,die einseitig trompetenartig erweitert ist. An 115 
dem anderen Ende des Bolzens befindet sich ein 
Federteller 21. tJber den Bolzen ist eine kraftige 
Schraubenfeder 22 geschoben. Diese Klemme wird 
von auBen durch ein Loch in der Trommel scheibe 23 
unter Zusammendriicken der Feder so weit hin- 120 
durchgeschoben, dafi das Ende des Lcitrohres 13 
bzw. 14 in die trompetenformig ausgebohrte Seite 
des Bolzenloches hineinreicht. In dieser Stellung 
wird der Bolzen entgegen dem Federdruck durdi 
einen z. B. am Trommen>ock fest angeordneten An- 125 
schlag24 gehahen. Sobald das im Leitrohr vor- 
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^eschobcne Wickelj:;ut iti die Rohrung des Klemm- 
l)olzens ciiigefadelt ist, wird die Trommet in 
Drehung versetzt. 13ics kann durch Kinriicken des 
Antrid >cs W/.w. durch Ausklinken des die Trommel 
5 in von der Antriel>s\valze iK al)gc]io!)ener Sicllun^^ 
haltenden Gesperres von Hand aus erfolgcn. Zwcck- 
ni;i(.iigi.*r ist cs joducli, hierfiir eine selbsttatige Vor- 
richtung vorxuschcn, indcm beispielsweise das aut 
die Trommel auftrcfifende Wickelgut zusiitzlich eine 
lo entsprechende Auslosevorrichtung betatigt. Dadurcli 
wird dcr Bolzen 19 frei von dem Anschlaj^ 24, so da 1.5 
er durch die Fcder 22 so we it nacli auLk*n gezogen 
wird, daB das durch die Bolzenbohrung hindurch- 
gehende und damit als Vorrciber wirkende i^nde des 
15 Wickclgutes 25 festgcklemmt wird. Nach Beeiidi- 
gung der Aufwicklung wird dieses Ende des Wickcl- 
gutes untcr gleichzeitigem Zusammendriicken dcr 
I'l'dfrJJ ;ui> dtMU Klonmiholzen iQhrraiisgezc^^gen, so 
<laB cr aus dcr Sclicibcnbohrung herausgenommen 
20 wcrdcn kann, und zur wciteren Verwendung frei ist. 
I'.ine solchc Kleinmvorrichtung fiir das Wickelgut 
liat den V'orzug, daB sie an jeder iiblichen Auf- 
w i eke 1 trommel angebracht we r den kann. Sell^stver- 
strnidlich krmnen stall dessen aber audi anders 
25 gi'staltctc V^^rrichtungen \"crwendung findcn. 

in <len Fig. 14 bis 16 i.<t weiterhin die niit einer 
W'eiclie tiir das Wickelgut verbundene Schneidvor- 
richtung in Ansicht und I-angs- bzw. Ouerschnitt 
gezeigt. Has Schnciiden des Wickelgutes niufi so 
.30 sclnirll verlaufen. daB seine V'orschubgeschwindig- 
keit nicht nierklicli gcstoi)i)t und das Wickelgut 
iiirolgcdfsscn nicht unzulassig stark geslauclu wird. 
Zu fliesoni /week ist die dargestellte Schneidvor- 
richtung iihnlich ciner Prnfilschcre fiir ruuflc l*rotile 
35 ausgc'bihk't. wolici dcr test- stehende Schcrenteil 26 
zwci k«')nische l^fkhcr 27 Ijesitzt und der bewegliche 
1.c'il 2S ebenfalls mit einem konischen Lcx'^h 29 ver- 
sehen ist. Die bewegliche Messerplatte 2H wird 
zwischen ihrcn beiden Juulstellungen an der fest 
40 slehcndcn 1 Matte 26 vorbei l)e\vegt, wobci jcdcsmal 
cin Schnitt ausgefiihrt wird. Das vom Abzug kom- 
niondo Leitrnhr 30 fiir das Wickelgut, das l>cweglich 
odcr I)iegsa!n ist, mundet in die Bohrung 29 der bc- 
wcgliclicn Mcsscr|)lattc 2.S. An die beiden am fest 
45 stelicnden Messcr 26 befindlichen Bohrungen 27 
schlicBen sicb die biegsamcn oder schwenkbareii 
Leitn)hre3i an, cbc das Wickelgut zu einer der 
heiilen Auf wickeltnjnmielu fiihren. 

Um die notwendigerweise hohe Schneidgeschwin- 
50 <Iigkeit zu erreichen, wird das Ij^ewegb'che Messer 28 
nicht von Hand, sondern abvvechseind durch zwei 
])eiderseits angebrachte kraftige F'edern 32 l)etatigt, 
und zwar so, dal3 zuniichst die eine stark vor- 
gesi>anute Keder das in der einen Ji^ndstellung be- 
55 tindlichc Messer 28 nach der anderen Endstellung 
hinuberschnellt, sobald es durch Auslosen eines 
("Icspcrrcs freigegeben wird, das beispielsweise aus 
einem unter dem Druck einer Feder 33 stehenden 
Bolzen 34 bestelit. Durch Zug an der Ose 35 kann 
60 die Auslosung dieses Gesperres bewirkt werden. In 
der dann crrcichten Endstellung wird das Messer 28 
durch das gieiche Gesperre festgehalten, so daB die 
anderc Vorschiiell feder 32 vorgespannt werden 



kann, wwlurch die Schere zum niichsten Schnitt 
bereit ist, der wiederum durch Auslosen des (ic- 
sperres vollfiihrt wird. Dieses Umschalten der 
Federn 32 erfolgt beispielsweise durch einen Bugel 
3^' gegen dessen U-formig umgebogene Enden 37 
sich die Federn 32 abstiitzen und der beispielsweise 
durcli eine Kurbel 38 verschoben \verden kann. 

Das Ende des vom Abzug- herkommenden Wickel- 
gutes l>efindet sich stets in der Bobrung des beweg- 
lichen Messers 28 und wird infolgedessen ah- 
wcchselnd in eines der beiden an die Schneidvor- 
richtung anschlieBenden Leitrohre 31 gelenkt. Diese 
Leitrohre3i mussen mit der Schneidvorrichtung 
beweglich, z. B. durch ein Schlaucbstiick oder durch 
ein Gelenk verbunden sein, wenn sie nicht in ilirer 
ganzcn Lange biegsam ausgebildet sind. damit sie 
von den Verlegevorrichtungen dcr Trommcln 
zwischen zwei der jeweiligen Trommelbreite ent- 
sprechend verstellbaren Anschlagen hin und her 
geschwenkt werden konnen. In den Verlegevorricli- 
tungen werden die Leitrohre in einer scnkrecht 
stehenden Gabel gefiihrt, damit ihre Enden sich 
dem veranderlichen Wickeldurchmesser in der Hohe 
an pas sen konnen. 

iJ)as Ende dor bcweglichen Leitrohre reicht bis 
zuiTi Rand der Aufwickeltrommehi, die zweck- 
mafiigerweise so aufgestellt sind, daB ihre Achsen 
einen Winkel einschlieBen, der gleich dem Supple- 
ment des von den Leitrohren in ihrer ittclstellung 
gebildeten Winkels ist. 

Da das Wickelgut bei einer selbsttatigen Auf- 
wickelvorrichtung gemaB der Erfindung nach dem 
Schneiden nicht wie sonst iiblich untcr tlem von der 
Aufwickeltrommel herriihrenden Zug steht, ist cs 
nicht ohne weiteres moglich, Abzugsvorrichtungeii 
iiblicher Bauart zu verwenden, bei denen das W'ickel- 
gut ein oder mehrmals um eine angetr!el>ene Ab- 
zugsscheibe herumgelegt ist, da fiir diese Abziige 
eine, wenn auch nur geringe Vorspannung fiir das 
Wickelgut notig ist, ohne die es auf der Abzugs- 
scheil)e rutschen wiirde. Bei Abzugsvorrichtungen 
soicher Art miiBte durch besondere Vorkehrungeii, 
beispielsweise durch kleine Andriickrollen, ein 
Rutschen des Wickelgutes verhindert werden. Es 
konnen fiir die Aufwickelvorrichtungen gemaC der 
Erfindung aber auch Abziige verwendet werden, die 
ohne eine V^orspannung wirksam sind, wie z. B. 
Raupen abziige, bei denen das Wickelgut durch zwei 
angetriebcne Raupcn gcfaWt und vorgescliobcn wird. 

Der Betrieb einer Vorrichtung gemaB dem dar- 
gestellten und beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel 
geht etwa w^ie folgt vor sich: 

Unter der Annahme, daB die eine der Trommeln 
eben mit dem Aufwickeln begonnen hat, wird zu- 
nachst die Sclnieidvorrichtung, die kurz vorher aus- 
gelosi wurde, z. B. durch Umlegen der Kurt>el 38 
um 180° gespannt. Hierauf wird die voile Trommel 
II bzw. 12 (Fig. 8) nach Stillsetzeu der Antriebs- 
walze iS ausgebaut, eine leere Trommel an ihrcr 
Stelle eingesetzt, ihre Lager angehoben und in dieser 
Stellung verriegelt. Im Anschlufi daran wird eine 
Klemmvorrichtung 19 durch das in der iiufieren 
Trommelscheibe nahe ihrem Rande Ijefindh'che Loch 
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hindurchgesteckt und an dem am Trommelbock be- 
findlichen Anschlag 24 festgelegt. Die Verlegevor- 
richtung 17 wird so weit gedreht, da6 das Ende des 
Leitrohres 13 bzw. 14 in die trompetenartig erwei- 

5 terte Bohrung 20 des Bolzens 19 eintaucht. Die 
Trommel ist nun zur neuen Bewicklung bereit, 
nachdem auch die Antriebswalze 18 wieder ein- 
geruckt wurde. Sobald die andere Trommel voll- 
gewickelt ist, wird die Schneidvorrichtung 15 aus- 

10 gelost, vvodurch das ' Wickelgut auf die leere 
Trommel umgelenkt wird. In dem Augenblick, in 
dem der neue Anfang des Wickelgutes durch die 
Bolirunj^ der Klemmvorrichtung 19 hindurch- 
j<etreten ist, werden die Trommellager vorzugsweise 

15 sclbsttatig ausgeklinkt. Daraufhin setzt sich die 
Trcmimel sofort in Drehung, die Klemmvorrichtung 
1 9 verlafit den Anschlag 24 und klemmt das Wickel- 
gut am Trommelrand fest. Von hier aus wiederholt 
sich der beschriebene Vorgang. 

ao Wahrend das Auslosen der Schneidvorrichtung 
und das Spannen der Feder bequem von Hand vor- 
genommen v^erden kann, ist es vorteilhaft, das Ein- 
kuppeln der Trommel von der gleichen Stelle aus 
durch elektrische oder mechanische Obertragung zu 

as bewerkstelligen, da l)ei groBer Fertigungsgescbwin- 
digkeit zu einem Platzwechsel der Bedienung nicht 
geniigend Zeit ist. Im iibrigen lassen sich auch die 
anderen Vorgange dadurch selbsttatig gestalten, dafl 
das Ausklinken und die Vorspannung der Schneid- 

30 vorrichtung und kurz danach das Einkuppeln der 
leeren Trommel selbsttatig, z. B, elektrisch betatigt 
wird. Die Steuerung erfolgt dann zweckmafiig durch 
die Leitrohre, wenn sie bei vollgev^ickelter Trommel 
eine Stellung nahe der Anfangsstellung erreicht 

35 haben, und zwar so, daB zunachst die Schneidvor- 
richtung ausgelost wird. Sobald das bewegliche 
Schneidmesser vorgeschnellt ist, wird ein Motor 
zum Spannen der Abschneidefeder in Gang gesetzt 
und ein Verzogerungsrelais betatigt, das nach einer 

40 einstellbaren Zeit, namlich sobald das Wickelgut 
durch den Klemmbolzen hindurchgetreten ist, die 
Trommelachsenlager ausklinkt. 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und 
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Je 

45 nach Art der gegebenen Verhaltnisse und Bedin- 
gungen konnen die Einzelheitenabgewandelt werden. 
Die Erfindung ist vorzugsweise fiir die Fertigung 
elektrischer Leitungen oder Kabel bestimmt. Sie ist 
dariiber hinaus aber mit Vorteil auch fiir die Ferti- 

50 gung langer Formstrange aller Art, wie beispiels- 
weise von Walz- oder PreBdrahten oder Metallhalb- 
zeugen und anderen Formstrangen anwendbar. 

Paten TANSP ROCHE: 

55 I. Aufwickelvorrichtung fiir die kontinuier- 

liche Fertigung von langgestreckten, vorzugs- 
weise endlosen Formstrangen, wie blanken oder 
isolierten Drahten, elektrischen Leitungen, Ka- 
beln o. dgl., dadurch gekennzeichnet, daB die 

60 Aufwickeltrommel (Spule, Haspel o. dgl.) eine 
Einrichtung besitzt, durch die das auf die Trom- 
mel zugefiihrte Wickelgut selbsttatig erfaBt und 
an dieser festgelegt wird. 
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2. Aufwickelvorrichtung nach Anspruch i, 
dadurch gekennzeichnet, daB durch das auf die 65 
Trommel auftreffende Wickelgut zugleich eine 
Auslosevorrichtung betatigt wird, die den An- 
trieb der Trommel in Tatigkeit setzt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch i, gekennzeich- 
net durch Fiihrungen in Form von insbesondere 70 
biegsamen Rohren, KanakMi u. fiir das 
Wickelgut. 

4. Vorrichtung nach Anspruch t. <ladurch ge- 
kennzeichnet, daB zwei oder mchr Aufwickel- 
trommeln nebeneinander aiigcordnet sind, auf 75 
die das Wickelgut wechsclweise aufKCwickelt 
wird (Fig. 8). 

5. Vorrichtung; nach Anspruch 4, gekenn- 
zeichnet durch cine niit einer Weiche verbuiidcnc 
Schneidvorrichtung fiir das Wickelgut, durch 80 
die nach Fiillung einer Trommel das Wickelgut 
abgeschnitten und auf die leerc Trommel um- 
gelenkt wird (Fig. 8). 

6- Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Trommeln untcr einem 85 
Winkel gegeneinander aufgestellt sind, der das 
Supplement zu dem von den Leitrohren in der 
Mittelstellung gebildeten Winkel darstellt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch i, gekennzeich- 
net durch eine Abzugsvorrichtung, durch die das 90 
Wickelgut vorgeschoben wird, z. B. einen 
Raupenabzug. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Seitenscheibe der Trom- 
mel axial verschiebbar ist und durch cine Ver- 95 
stellvorrichtung entgegen einem Federdruck in 
einem Abstand von dem Trommelkern gehalten 
wird (Fig. i und 2). 

9. Vorrichtung nach Anspruch i, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf dem Trommelkern ein 100 
verschiebbarer Klemmring fiir die Festlegung 
des Wickelgutes angeordnet ist (Fig. 3 und 4). 

10. Vorrichtung nach Anspruch i, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Teil des Trommelkernes 
axial verschiebbar ist (Fig. 5 und 6). 105 

11. Vorrichtung nach Anspruch i, gekenn- 
zeichnet durch eine Klemmvorrichtung fiir das 
Wickelgut in Form eines durch eine Bohrung 
der Trommelscheibe hindurchzusteckenden Bol- 
zens, der an dem einen Ende eine Bohrung fiir no 
das Wickelgut und an dem anderen Ende einen 
Federteller besitzt, gegen den sich eine iiber den 
Bolzen geschobene Scliraubenfedcr abstiitzt 
(Fig. 10 bis 13). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekenn- 115 
zeichnet durch einen z. B. am Trommelbock an- 
gebrachten Anschlag, durch den der Klemm- 
bolzen entgegen dem Druck der Schraubenfeder 

in der Trommelscheibe gehalten wird (Fig. 10 
bis 13). 120 

13. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schneidvorrichtung aus 
einer fest stehenden ^fesserplatte mit zwei koni- 
schen Lochern, in die die zu den Trommeln 
fiihrenden Leitrohre enden, und einer verschieb- 125 
baren Messerplatte mit einem konischen Loch, 
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in das das von der Abzugsvorrichtung komraende 
Leitrohr endet, besteht (Fig. 14 und 15). 

14. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadtirch 
gekennzeichnet, daB das bewegliche Messer ab- 
wechselnd von zwei seitlichen Federn hetatigt 
wird (Fig. 16). 

1 5. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekenn- 
zeichnet durch einen U-formig gebogenen Biigel, 
gegcn dessen abgebogene Enden sich beiderseits 



die zur Betatigung der verschiebbaren Messer- 
platte dienenden Federn abstiitzen und der z. B. 
mittels einer Kurbel zum abwechselnden Span- 
nen der Federn verschoben warden kann 
(Fig, 16). 

16. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekenn- 
zeichnet durch ein Gesperre, durch das das be- 
wegliche Messer abwechselnd in den Endlagen 
festgelegt wird (Fig. 16). 
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